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Prufungsantrag gem. S 44 PatG ist gesteilt 
® Verfahren und Enrichtung zur Ermittlung der Auswirkuug der Verstellung von Stellgliedem 

<S) Es wird ein Verfahren zur Ermittiung der Auswirkung einer 
Verstellung von bei der Herstellung einer Matanalbabn 
eingesatzten, Qber die Bahnbreite verteilt angeordneten, die 
Materialbahneigenschaften beeinflussenden Steflgfiedern 
vorgeschiagen, das sich dadurch, dafi bei der Verstellung 
mindestens etnes Stellgliedes eine aus Erfcenntniwerten 
uber das Vethalten das Bahneigenschafts-Ouerprofite bei 
der VerSnderung von Stellgliedem abgeleitete Vorhersage 
uber die Auswirkung der Stellgliedverstellung getroffen 
wird, dafi mindestens ein Bahneigenschafts-Querprofa vor 
und nach der Verstellung der SteJIglieder gemessen wird, 
daS die Vorhersage uber die Auswirkung der Steltgliedvar- 
stellungen mit der gemessenen Auswirkung vergfichen wird, 
daG die bestehenden Erkenntniswerte abgewandelt warden, 
™ bis sich eine bessere Obereinstimmung zwischen vorherge- 
sagtar und gemessener Auswirkung ergibt. 
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1 cm bis 10 cm. In jedern Fall ist die era he Genauigkeit 
Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrich- nicht ausreichend urn aus den ennittelten Orten ein ge- 
tting zur Ennittlung der Auswirkung der Verstellung naues Querschnimpf-Querprofil zu ermitteln, wie fol- 
von Stellgliedern gemaB der Oberbegriffe der Anspru- 5 gende Beispielrechnung zeigt: 
che 1 und 19 sowie ein Verfahren zum Herstellen einer Die Orte der Stellelemente sind uber die Breite der 
Materialbahn gemaB Oberbegriff des Anspruchs 22. Produktionsmaschine exakt bekannt Zwei moglichst 
Bei der Herstellung von Materialbahnen, beispiels- weit auseinanderliegende Stellglieder werden verstellt 
weise von Papier- oder Kartonbahnen, mussen das Der Abstand x s dieser Stellglieder ist bekannt Der Ab- 
Querprofilder MaterialbahneigenschaftenundderVer- 10 stand der Profilanderungenxpkanngemessen werden. 
satz der Materialbahn bestimmt werden, urn zur Einstel- Der prozentuale Querschmmpf betragt dann: 
lung eines gewunschten Querprofils bestiramte Stell- 
glieder verstellen zu konnen, die bei der Herstellung der Schrumpf « ((x s — x p )/x$) • 100%. 
Materialbahn eingesetzt werden, uber die Bahnbreite 

verteilt angeordnet sind und die Materialbahneigen- 15 Bei einer Papierbahnbreite von beispielsweise 5000 mm, 

schaftenbeeinflussen. ebem typischen Schrumpf von 5% = 250 mm und ei- 

Es ist bekannt, Materialbahnabschnitte der Herstel- nem MeBdatenabstand von 25 mm ist so eine Gesamt- 

lungsmaschine zu entnehmen und im Labor zu untersu- Schrumpfbestimmung genau genug mdglich. 

chen, um das Querprofil bestimmter Bahneigenschaften Die MeBauf gabe lautet jedoch, zum Beispiel die Fra- 

zu ermitteln. Dieses Verfahren ist sehr aufwendig und 20 ge zu klaren, an welcher Stelle der Papierbahn der 

zeigt den Nachteil, daB unerwunschte Eigenschaften Schrumpf minimal ist,ober symmetrisch ist, wie sichdie 

erst sehr spat festgestellt werden k6nnen. Eine Vennei- Rander der Papierbahn im Vergleich zur Mitte verhal- 

dung dieser Eigenschaften kann erst sehr viel spater ten etc Der Schrumpf muB also fur moglichst kleine 

erfolgen, so daB haufig grpBe Teile von Materialbahnen Bereiche auf der Papierbahn moglichst genau gemessen 

Qualitatsmangel aufweisen oder als AusschuB wieder 25 werden, um ein aussagefahiges Querschrumpf-Querpro- 

aufgearbeitet werden mussen. fil zu erhalten. 

Es ist aufierdem bekannt, zur Ermitdung eines Quer- Um beispielsweise in einem 500 mm breiten Bereich 
schrumpf-Querprofils einer Papierbahn mit geeigneten den Schrumpf auf 0,5% absolute Genauigkeit bestim- 
Vorrichtungen Markierungen auf die Bahn aufzubrin- men zu konnen, ist eine MeBgenauigkeit im Papier von 
gen und diese mh Hilfe geeigneter Einrichtungen, bei- 30 500 • 0,005 mm = 2J5 mm erforderlich. Bei einem MeB- 
spielsweise Sensoren, zu erfassen (DE40 08 282 Al). datenabstand von 25 mm ist das mit einfachen Bump- 
Die Papiermaschine muB also so ausgelegt sein, daB Tests bei weitem nicht moglich. 
sowohl die Markierungseinrichtung als auch die geeig- Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren 
neten Erfassungseinrichtungen eingebracht werden und eine Einrichtung zur Ennittlung der Auswirkung 
konnen. HSufig ist der dazu erforderliche Bauraum 35 einer Verstellung von SteDgliedern sowie ein Verfahren 
nicht vorhanden oder aus Raumgrunden nicht bereit- zur Herstellung einer Materialbahn zu schaffen, die die 
stellbar. AuBerdem erhohen sich die Kosten fQr eine genanntenNachteile nicht aufweisen. 
derartige Papiermaschine. Das Verfahren zur Quer- Diese Aufgabe wird mit Hilfe eines Verfahrens gePst, 
schrumpfermitthmg ist uberdies sehr aufwendig, da zu- das die in Anspruch 1 genannten Schritte umf aBt und 
satzliche Markierungsmittel eingesetzt werden mussen. 40 das regelungstechnisch im weiteren Sinne als TrozeB- 
Zudem ist eine Maririerung unerwunscht, da sie die Pa- beobachter* bezeichnet werden kann. Der Ort an dem 
pierqualitat mindert sich die Verstellung eines Stellgiiedes auswirkt, das bei 

Es ist schlieBlich bekannt, zur Ennittlung der ortli- der Herstellung der Materialbahn eingesetzt wird, kann 

chen Zuordnung von Stellgliedpositionen zu MeBposi- auf einfache Weise jederzeit bestimmt werden, ohne 

tionen auf der Papierbahn sogenannte "Bump-Tests" 45 daB es des Einsatzes besonderer Markierungseinrich- 

durchzufuhren. Es handelt sich dabei um Testverstellun- tungen oder zusatzlicher Sensoren bedurf te, di diese 

gen einzelner weit genug auseinanderliegender Steli- Markierungen erfassen. Die Produkdon wird nicht 

glieder mit dem Ziel, anhand von Querprofilmessungen durch Testverstellungen und durch das Abschalten einer 

die Orte und die geometrische Form der Auswirkungen eventuell vorhandenen Querprofilregelung gestort 

dieser Stellglieder auf Papiereigenschaften festzustel- 50 Durch das iterative Vorgehen und durch die gleichzeiti- 

len. Derartige Testverstellungen werden dann automa- ge Berucksic htigung vieler SteD^iedverstellungen un d 

tisch zum Beispiel periodisch oder auf Bedienerwunsch zugehorig er "Profilmessungen 1st erne wesentilch ge- 

ausgefuhrt, um ein geindertes ProzeBverhalten zu er- nauere 6r^Se"Zuordnung*^aTStellgliedpositionen zu 

kennen. Die Testverstellungen mussen so groB gewahlt Positionen auf der Materialbahn moglich, so daB eine 

werden, daB sich das Ergebnis der Verstellung im Papier 55 aussagefahige Schrumpfkurve ermittelt werden kann. 

deutHch wiederfindet und sich nach geeigneter MeB- Die rechnerische Bestimmung der Auswirkung er- 

wertfilterung aus dem ProzeBrauschen und MeBrau- folgt unter Heranziehung von Erkenntniswerten fiber 

schen abhebt Die Tests storen also den Produktions- dasVerhaltenderMaterialbahneigenschaften.Dierech- 

prozeB. WShrend der Bump-Tests und ihrer Auswer- nerische Bestimmung der Auswirktmg wird verglichen 

tung kann selbstverstandlich nicht gleichzeidg mit Hilfe 60 mit tatsichlich — vor und nach einer Stellgliedverstel- 

dieser Stellglieder auf den ProzeB eingewirkt werden, lung — gewonnenen MeBwerten eines Bahneigen- 

um zum B ispiel aktuelle ProzeBstorungen auszuglei- schafts-Querpronls, um die Erkenntniswerte so abzu- 

chen.EineeventuelleBahneigenschafts-Querprofilrege- stimmen, daB die Rechenergebnisse moglichst genau 

lung muB wahrend des Tests abgeschaltet werdea Die mit den gemessenen Ergebnissen uber die Auswirkung 

Genauigkeit mit der die Auswirkungsorte der verstell- es ubereinstimmen. 

t n Stellglieder bestimmt werden ist bestimmt durch die Besonders bevorzugt wird eine Ausfuhrungsform des 
Anzahl von QuerprofilmeBwerten die zur Verfugung Verfahrens, bei der eine Vorhersage aber den Auswir- 
stehen, beziehungsweise durch den Abstand einzelner kungsort der Stellgliedverstellung getroffen wird. Die- 
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ses Verfahren zeichnet rich dadurch aus, daB es relativ Enrichtung gelost, die die in Anspruch 19 pnannten 

SchdurchffihrbarundoptiniierbarisL Merkmale urnfaBt Dadurch, daB die Rechenemheit 

Bevorzugt wird weiterhin ein Verfahren, das rich da- Vorhersagen beaehungsweise Erkennmiswerte fiber 

durcbus&faMtdafi eine Vorhersage fiber die Form das Verhalten der Maten^ahne^enschaften bei der 

derAuswirkung getroffen wird. beispielsweise fiber die s Verstellung ernes Stellgheds yerarbertet und 1 anhand 

Weite der Auswirkung am Auswirkungsort oder die dieser Erkenntniswerte und mitteis euier Zuordnungs- 

AmpHtude der Anderung der Materialbahneigenschaf- regel die Au^kung rechnensch bestramt, ist es jeder- 

ten am Auswirkungsort Auch dieses Verfahren ist rela- zeit moghch, den Ort, der der Veranderung ernes SteU- 

tiv einf ach durchfuhrbar und ffihrt dazu, daB die Vorher- glieds zuzuordnen ist, on-lme vorherzusagen und em 

sazefiberdenAuswirkurigsortsehrgutoptimierbarist. w exaktes Querproffl einer Matenaftamaeigenschaft zu 

Besonders bevorzugt wird em Verfahren, bei dem sol- ermitteln und/oder emen seitlichen Versatz der Bahn zu 

cheStengfiederberiicIcrichtigtwerden,dieohnehmzur bestimmea tI . a .- tJ i. • v 

HersteUung der Materialbahn verwendet und zur Ein- Diegenannte Aufgabew^^eBhchdurch emVer- 

stellung del Querproffls der Materialbahneigenschaften fahren nut den m Anspruch 22 genannten Mexkmalen 

benotigt werdea Ein derartiges Verfahren zeicfanetsich is gejof-^ J ..... . vjj^-l 

dadurch aus, daB es keiner zusatzficher Einrichtungen Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeich- 

beziehungsweise Stellglieder bedarf, die den Bauraum nungnahererlautertEszeigen: 
der Enrichtung zur HersteUung der Materialbahn ver- Fig. 1 em schematisches Blockschahbild emer Em- 

groBern, die Konstruktions- und Produktionskosten er- richtung zur Ermitdung der Auswirkung von SteUglied- 

hShen und gegebenenfaJls auch zusatzhchenWartungs- 20 versteQungen; 

bedarf erfordera AuBerdem wird die laufende Herstel- Fig. 2 Diagramme zur Eriamerung des Verf ahrens 

lung der Materialbahn nicht durch eine Stellgliedver- zur Ermittlung ernes Querproffls; 
steUung gestSrt, die ausschlieBlich MeBzwecken dient Fig. 3 einen schematischen Aufbau emer Papierher- 

Die laufende Produktionbleibtalso.unbeeintrachtigt stellungsmaschine und 

Besonders bevorzugt wird ein Verfahren, bei dem die 25 Fig. 4 einen Zweischichten-Stoffauflauf zur Erzeu- 

Stellglieder nur so viel verstellt werden, wie wahrend gung einer Faserstoff-Bahn mit einem schematisch dar- 

der Produktion zur Korrektur der ProzeB-Stonmgen gesteEten Leitungssystem. 

durch eine selbsttltige Querirolh^eluigTrfoSerEch Bei einer Materialbahn kdnnen verschiedene Maten- 

ist GroBere Verstelhingen wfirden die Produktion stfi- albahneigenscha ften erfaBt werden, beispielswegedas 

renundtfePapierquaMtrnindera 30 Fjgchengewiefo dfe Feudite, der Querschnunpf^Fa. 

Bevorzugt wird ein Verfahren, bei dem die Vorhersa- seriage^ie f^gkej^Festigke^ d^El^zitot^dk 

gen schrittweise in der Art abgewandeh werden, daB Op^yBeGiatte^ T^toffge^ die Dicke, die 

zunlchst eine moglichst allgemeine Aussage fiber das Forma tioa Ajs_QuerpjoJjet&n^eJib.er^ 

Verhalten der Materialbahneigenschaften getroffen derBahnerfaBten MeBwertebezejcjnet, 
wird, die rich insbesondere dadurch auszeichnet, daB sie 35 Unterstellt wird, daB zur Herstellung emer Matenal- 

auch bei einem scblechten "Rausch zu Nutz-Signal Ver- bahn fiber einen Stoffauflauf erne Wasser-Faserstoff- 

haltnis" noch mit guter Genauigkeit schneU getroffen Suspension, die gegebenenfaUs auch Fuflstoffe uinfaBt, 

werden kann. in eine Siebpartie (F ormer) emgebracht wird und daB 

Eine einf ache Aussage konnte zum Beispiel sein: Die die dort gebildete Faserstoff-Bahn - beispielsweise Pa- 

Rander der Papierbahn rind urn einen gewissen Betrag 40 pier-Bahn - ubereMPj^5ParMl^eflp^Se^t 

verschoben gegenflber der Position die sie in der Ma- gefuhrt wird. Der Stoffauflauf kann so ausgebHdet sein, 

schine an der MeBstelle haben solltea wenn es keinen daB Stellglieder zur Beeinflussung der Matenaleigen- 

Schnimpf und kein seitfiches Verlauf en gabe. Die bei- schaften vorgesehen sind. Beispielsweise kann der Was- 

den Betrige der Verschiebung sind zu bestimmea ser-Faserstoff-Suspenrion em sogenarmter Neben- 

Eine erste Verfeinerung dieser Aussage wire bei- « Stoffstrom zugeleitet werdea der beispiekweise aus 

soielsweise: Der Querschrumpf ist an den Randera star- Verdunnungswasseroder aus emer zweiten Papierstoff- 

ker als in der Mitte und das sich ergebende Quer- sorte, jedoch mit anderer, vorzugsweise geragerer 

schTumof-Ouerproffl hat eine schusself6rmige Kontur, Stoffdichte besteht Die Querverteilung im Stoffauflauf 

deren Amplitude zu bestimmen ist wird durch mehrere sektionale Zu^lemmgen emge- 

Es zeiet sich also, daB mit diesem Verfahren Hflfsein- 50 steUt, die jeweils em als Stellghed bezeichnetes Steuer- 

richtungen zur Messung der Position der Randab- ventfl aufweisea An der Zusaimnenrfihrung der Was- 

schnittseinrichtungen und der Papierrander entfaDen ser-Faserstoff-Suspension nut dem Neben-Stoffstrom 

kSnnea konnen wiederum als Stellglieder bezeichnete Misch- 

Weiterhin wird ein Verfahren bevorzugt, bei dem die ventile vorgesehen seia Stellglieder der hier angespro - 

Vorhersage fiber die Materialbahneigenschaften eine 55 chenenArtMnnenauciLanjffideren_SM^ 

mflglichst genaue Bestimmung des Querscllrump^er- maschine, beispie lsweise jn_emem Dmpfltaskasten.m 

SttmsumfaBt de r Pressen- oder Trockrapartie oder aber m emer • 

Besonders bevorzugt wird schlieBBch ein Verfahren, NachbehandlSgsemricEtung, zum Beispiel in emer 

beidememeMittelungderErgebiussebeiderBestim- Strdcrmiaschme,TOrgesehenseia 
mung des Querschrumpf-Querproffls fur eine Anzahl » In Fig. 1 ist erne Emnchtung 1 zur Ermittlung der 

von Vorhersagen und/oder fur eine Anzahl von SteD- Auswirkung von Stellghedverstettungen dargestellt, die 

elied-Verstellungen durchgefuhrt wird. Eine d rartige hier zusatzlich zur Ermittlung ernes Querschrumpf- 

Mittelung ffihrt dazu, daB der Fehler bei der rechneri- Querproffls und zur Erfassung des seitlichen Bahnver- 

schen Bwtimmung der Auswirkung auf ein Minimum laufes dient Die Materialbahn 3 wird von links nach 
reduriert wird. « «chts durch die DarsteUung inFig. 1 geleitet, was durch 

Weitere Ausfuhrungsformen des Verfahrens ergeben einen Pfeil angedeutet ist links in Fig. 1 ist gestnchelt 

sich aus den fibrigen Unteransprilchea ein Stoffauflauf 5 eingezeichnet, derah^c^gu_ex 

Die oben genannt Aufgabe wird auch durch eine QberdieMa^albalm3verteJteSjeJlgheder7 
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von denen hier lediglich einewiargesteUt ist Die ande- glied zugeordnet ist In der Kurve a wd im fehmen 

S^ffiSXSritdta«gieb«ei«iI*l. einer ersten auf Erkenntmswerten beruhenden V rner- 

D?e sSS££^ ubTeine Steucrleitung 9 mit sage beziehungsweise ersten HypoAese > davon _ausge- 

uie oicugucuci « Tn pin(»m Ahstand caneen. daB die der EinsteUung der SteUglieder 7/1 una 

^ZSSS^mwSbSaaK der Materialbahn 3 erne Positionender AntwortenbeaehungsweKeAuswktm- 

vSSSSS STJfaySii von Bahneigen- gen in der Materialbahn be*ehungswe*e Papierbahn 

^S^S^ofilen. ttesekann belpielsweise am En- exakt den Stellgliedposittonen x, und x 2 entsprechen. 

tSSSSSSSSSS^^iSJ^- Die erwarteten ^twort-Positionen beoehungsweBe 

ffSSeT sen! Is ist jed och auch moglich , ,o Auswirkungsorte fiegen also un Abstand ^ beae- 

JSS^SSSSSk^ffiS^ hungsweise * von der Bezugslime 25. D,es ist her 

P ^S^^S^e MeBleitung 15 ^te^SderStengfiederr/l und7/2,die 
JS^SSSS^SS^^ Emga- sich gemiB dem ersten Ingram* an den Posmonen x, 
™ . „ . . „,^ t ,,:_ l ,. _ unten nod, einee- is und x 2 befinden, ergibt sich eme Anderung des von der 
5^iSJS^SihlS^& in Fig.l dargestettten MeBeinrichtung 13 erfaBten 
SSdJSSSto S fa£SK& « eLie- QuerJrofUs, das in der Kurve b -^-f gebenfej und 
proru aer MirauiiMmi A, I _ M u,i„-ti mff « werden die das in Fig. 1 un Diagramm 23 dargestellt wurde. Auch in 
geben werden. Auf £ner ^"^J^J^S^ bTangedeut* daB das dem Querprofil entspre- 

^S^S2S 21 20 chLde Mrfsignal durch MeBrauschen und Prozeflst6- 
In fig.1 ist em H s ^ e ™™" B ^^3 de nsolL rungen uberlagert ist Eine ortliche Erhohung des Quer- 

ISTdBr MeBeinrichtung 13 ist schematic ein 25 Stellglieds 7/2 beruht Es wd jedoch ' def ^MaB zum 
DSunLs wiedergegebenfdas ein vender MeBein- B6^std&t*a^TTodMte^tMg& 
Dugramm « weae^e^^u Entsorechend Querechrumpfung oder eines seithchen Verlaufens der 

nchtung «^»SSiSJd^lS3J75d Bahn SeTaktiln im Querprofil gegenuber der Be- 

3SSiS^«fcBabi^DHiOTi5i3ri -vers^obenjstlheVerlageru^derReatoonisthier 

|?¥SSt kVOn ^z^laBTSrKurveawiedergegebene 

zugshme 25 und hat lae i^J°^J^^SZ s ^ ErkenntniswWte beziehungsweise Erkenntniswer- 

f^^T£ffi?53S3 " rifiSSa^ -5S55S5SL 

SSSSSSss£S&- steM- 
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nem Verfahrens schritt schrittweise verfeinert werden to mitdere quadratische Abweichung der beiden Kur- 

beispielsweisedurchAussagen: v Vor2Ugsweise wer den bci dem hier beschriebenen 

_ . . .. a „ RSndern starker Verfahren ledigEch solche Stellglieder beruckachtigt, 

- ^^J^ hL ^I eStde Ouer- 5 tezur flbfichen laufenden Enstellung des Querproflls 

als in ^*eun d fcs ach ■ «gj«gJ B 5 ^adgtwerdeaSomhkannessichhierbeispiebweise 

schrumpf-QuerprofU bat erne schussettonmge oe g CThandeH ^ den stoffauflauf beeinflus- 

Kontur.deren Amplitudezu J^^^. ^Co als sSlglied ein Steuerventfl oder em 

_ Dei ^Querschrumpf ma t ad der emen J*acto S ^ chventil - m den ZufXleitungen des Stoffaufkufs 

nenhalfte starker a uf als J* f™^°" ^ yerwendet werden. Denkbar ist aber auch,daB als Stell- 

BedesUnsymmetnefaktorsistzubestimmea 10 JJ^g^S^ VBrwadet werdett| ^ beispiels- 

. , . ■ ^ „ . j„ v:.. 91 ,oe- weise die Heizleistung der Trockenpartie zonenweise 
Aus Fig. 2 wird ako das CknfenV ' d ^£ r gj. ^ dS ^Si^h^^^^^n- 

schrumpf-Querprofils «™JV* stellelieds 15 die Enrichtung zur Ennittlung der Auswirkung euier 

^y«'*^^ t f ta S^A£ f ^r^Z 15 SlSverstellung sind in alien Fallen auf gleicbe 
7/1 *™^™"^ 0 ^Z^^« SSbar. Nachdemhier Gesagten konnen also 
sage die erwartete K*3kzoa f ?J?S£taS«die auch Stellglieder verwendet werden, die das Flacheng e- 
(siehe Kurve a). V'^^'pltTSrS wicht, die Feuchte, die Dichte oder eine andereEgn-.. 
£t«?rpfo^ - ^S^^^^^i^ 

Stellgliedpositionen ?^JtmtSe1« wfrt d'eJ '^^Wahl der Vorhersagen beziehungsweise Hy 
eine Abweichung zwischen * em ^^;??! r ? JS^, ^ Bestimmung der verschiedenen Kurven in 
Kurve a und dem tatsachlichen MeBwert der fiwb ^^^orz^weise schrittweise vorgegangen. Zu- 
gegebenist, die durchdasQuerschrumpfen oder semi- ^ t ^ V0 ^ g ^rSge getroffen, MdS einer- 
IheVerla^enderBahnher^ * £SJ^S^ b L B BnJ*d »d «de- 

Es werden daher die ErkeMtoswerteb^^ungsw^ job s d ProfilmeBwert e zur 

se die Vorhersage abgewandelt und die erwartete £eak- ^ b^piebweise fur eine Vor- 

tionneubereclmepeunterHeranziehungder^ J2S«b?dS GelS-Quenchrumpf der Papier- 
Vorhersage getroffene Berechnung «™£*Z^ bato uld den - quer zur Papierbahn gemessenen - 
wiedergegeben.1^^^ 30 ^^^ ro ^ dem sich de Veranderung eines 

^7^^ SteUgfiSgtBeiderBer^^ 
glieds 7/1 an der SteOe * 1 f^™^ ol ™ Dahei gen Vorhersage kann eine zuverfessige Bestimmung der 
von dem Stellghed 7/2 an dem Ort * : erf olgt jJaoei g ^ gesc hehen, auch wenn die StellgrC-Ben 

^^f^^^^.""^^^^ „ SSLvergleicfazumProzeBrauschensind. 
Ax.Eszeigtsich.daSbei der hiergewahlten Vorhersage 35 "J^^J^Sw? Vorhersage kann eine etwas ge- 
c die Abweichung JiSi^Z^SJ^M^ getrcffen 

MeSsignal und dem berechneten Signal der Kurve c ° a ^ H Beispid ^^^ enesstehenbei einer Pro- 

sehrgermgist v — k«« a » «,tmr«chen. duktionsmaschme 50 QuerprofflstellgUeder 150 gemes- 

EmWeg,umzuderdieseryorhers^e en^re*en ^°^l rofildat ^ wer ^ I1 geg enuber. Bei jedem 

den Kurve c zu gelangen, ware es, viele H^oAesen „ rprofilregel unl werden normalerwei- 

uber<lieOrte^undx'' 2l dies^nurgermgfug 1 g^ter. E e ^2^ e ^2 kle i| enB e tra gverstettt,um 

scheiden, zu prflfen und die Hy^these nnt J b^«J aXSSSSS^SS*^ iSder Verstel- 

Obereinstimmung zu dem m Kurve b dargestellten ^dSSJffv-rfrf* der Querproffle vor und 

MeBsignalauszuwanlen. .« „ 9 4i der Verstelluna stehen also 150 + 50 Infonnatio- 

derten MaB feststeUt, so muB man die aus d« Abwei eB^n ^ eine Stellgliedverstellung, 

•^rf^Sa^,*^^^ S^^ger^Ss^uschzuNuU-Signal 

^^.^^^^rf^^etaSJwS Satmis-.&auchdieMonnationenbeziehungsweUe 

S?^? Se^— t^t S j^*^**-^ 

StdlgBedzoziioidneBttirfdi^ v^rSSweise wird, um ein moglichst genaues Quer- 

auch ein seitliches Verlaufen der Bahn zu berOcksKhn- 60 s ^^ r S 3 U erechnen^ UM nach jeder 

f ahren auch zu emer on-line Besflmmung ernes semi pro u mi vorher ges a gten Auswirkung mit der 

^ V f k StSeStrSgsverf^ « SSffiL^ii^^^-^ 
^•^f^«^^5e?S52to^0SA- d r Abwefchungen die Erkenntniswerte abgewandelt 
r«±nenschen tam dei ^Gndj ^^er^ wden, bis sich eine bessere od r mSglWrt gute Ob«- 

SiS^^MaBw^r. einstimmung zwischen vorhergesagt rundberechneter 
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Auswirkung ergibt - bahneigenschaft bei der Herstellung einer Faserstoff- 

UmdieGenauigkeitdesVerfahrenszusatzlichzuer- bahn aus einer Wasser-Faserstoff-Suspension groBe 
h6hen sind spezielle Verfahren zur Aufbereitung der Vorteile ergeben: Es ist ohne weiteres mdglich, an ver- 
Ouerprofflmessungen vor und nach der Verstelhing schiedenen Punkten emer Papierherstellungsmaschme 
denkbar. Gangige Verfahren waren zum Beispiel der 5 uber die Breite einer Materialbahn verscniedene Eigen- 
tr von Futeralgorithmen tim den Rauschanteil zu schaften zu erfassen und gezielt bestunmte Steflgheder 
reduzieren,WeimemeAussageuberdenzehh\±enVer- der Papierhersteuungsmaschine anzusprechen, um die 
lauf des Rauschens oder statistischer KenngrtBen ge- Materialbahneigenschaften gezielt zu beeinflussen. Auf 
troffen werden kann, zum Beispiel unter Verwendung diese Weise konnen Querprofile fur das Hachenge- 
eemessener GrfBen, die das Rauschen verursachen, w wicht, die Feuchte, des Querschrumpfs und/oder der 
oder die nebenbei entstehen, ist es moglich. das gemes- Dicke der Bahn genau eingesteUt und beehfhiBtwer- 
sene Ouerprofil nachtraglich teilweise vom bekannten den, beispielsweise kann sogar das Querscbrumpf-Quer- 
Teil des Rauschens wieder zu befreien, oder die Filter proffl durch ortliches Befeuchten der Bahn gezielt ver- 
optimaldaraufabzustimmen. andert werden. 

Aussichtsreich sind auch drtliche Transformationen 15 Andere EinfluBgroBen auf den Schrumpf, die gezielt 
und Gewichtungen der gemessenen Profile mit dem verstelk werden konnten sind beispiebweise Pjpdukti-; 
ZieLdiejenigenAntefleimgemessenen Proffl zu damp- ons-ProzeBparameter im Bereich des NaBteils, der 
fen. die fur die Ennitdung der Auswirkung der Stellglie- Presse, der Trockenpartie. E xemplarisch seien hier ge- 
derweniggewinnbringendsind. nannt ortliche Temperaturverteilung der Papierbahn 

Um die auf MeBrauschenundProzefistorungenberu- 20 wahrend des Trocknungsprozesses, jas beuchtequer- 
henden Fehler auf ein Minimum reduzieren zu konnen, proffl inne rhalb des Troc knungsprozess es oderdirekt 
werden die berechneten Ergebnisse x"* wie sie bei- nach der Presse, die Faserorientierung, Srtlich unter- 
spielsweise in den Kurven a und c in Fig. 2 dargestellt schiedlkh Starke Behinderung des Schrumpfvorganges 
sind, unter BerQcksichtigung vieler SteflgUedverstelhm- durch geeignete unterschiedlich starke Fbaerung der 
eenennitteltDadurch,daBeineAnzahlvonVorhersa- 25 Bahn in Bahn-Querrichtung. Wertere EinfluBgroBen 
gen und auch eine Vielzahl von Stengliedverstellungen sind denkbar. Welche EinfluBgroBen praktisch nutzbar 
berucksichtigt werden, ist es m6gfich, die MeBfehler sind, wird sich nach einem langeren Einsatz der vorge- 
weitestgehendzueliminieren, auch wenn die Amplitude stellten Methode zur online Messung des Quer- 
derStellgliedverstenungensehrkleinisL schrumpf-Querproffls automatisch herausstelien. 

Im Shme der vorgeschlagenen Abstufung ist es sinn- 30 In modernen Papierherstellungsmaschinen sind die 
voll nur jeweOs so viele zeitlich aufeinanderfolgende Steflglieder, insbesondere die Steuerventile zum Ein- 
Stellvorgange zu benfitzen, wie notig sind um fur die steflen des spezifischen Flacbengewichts m groBer An- 
eewfinschte Aussage eine ausreichende Genauigkeit zu zahl in sehr geringem Abstand zueinander vorgesehen. 
eraelen. daher ub eraus wichtig, genau vorhersagen zu kon- 

Beispielsweise sind fur die Ennitdung des Gesamt- 35 nen, welches StellgKed zur Beeinfiussung einer lokalen 
schrumpfes nur wenige oder gar keine Mittelungen er- Materialbahneigenschaft angesprochen werden muB. 
forderlich. Der Gesamtschrumpf wird also innerhalb Gerade dies ist mit dem hier beschnebenen Verfahren 
weniger Verstellungen aller Stellglieder sehr genau er- und der im einzelnen dargesteUten Ennchtung ohne 
mittelt Ene feinere Auflasung des Querschrumpf- weiteres moglich. , ^ , , . 

Ouerprofils benotigt entsprechend mehr Infonnationen 40 Anwendungsmoghchkeiten der Erfmdung werden im 
aus mehr VersteUungen. Die Ennittlung dauert also ent- folgendenanhandderRg.3und4nahererlautert. 
sprechend linger Fig. 3 zeigt eine PapterhersteUungsmaschme 31 mit 

AnsteBe von Mittelungen, wie sie hier vorgeschlagen einem Stoff auflauf 33, der mit dem Stoffauflauf 5 gemaB 
warden, konnen naturlich auch komplexere Fiker- oder Fig. 1 vergleichbar ist Daruber hmaus weist die Papier- 
Schatzalgorithmen eingesetzt werden. 45 hersteDungsmaschine 31 erne auch als Former bezeich- 

Die in Fig. 1 dargestellte Einrichtung weist nur eine nete Siebpartie 35, erne Pressenpartie 37 sowie erne 
MeBeinrichttmg 13 auf. Es ist jedoch auch moglich, in- Trockenpartie 3 9 auf. Diese ist mit mmdestens einem 
nerhalb einer Herstellungsvorrichtung beziebungsweise zonenweise reguEerbaren Dampfblaskasten 41 verse- 
Papiennaschine mehrere MeBstellen - in Forderrich- hen, mit dessen Hilfe das Querproiil der Matenalbahn 
t ung der MateriaT bahTje'seheT'^^ 50 43, beispielsweise das Trockengehalts-Querprofil beein- 

eend anzuordnen.~Es~kann danh das Querschrumpf- fluBbarist . 
Ouerprofil an mehreren Stellen innerhalb der Maschine Die Papierherstellungsmaschme 31 weist auBerdem 
berechnet werden, so daB sich Ruckschlusse darauf ab- eine Recheneinheh 45 auf, die mit der in Fig. 1 darge- 
leiten lassen, wie sich der Querschrumpf zwischen ver- steUten Recheneinheh 11 vergleichbar 1st Der Stoffauf- 
sSedenenMeBstenenverSnderthat 55 lauf 33istnntderRecheneinhert45uberSpaUeitungen 

Eine weitere Anwendung der Erfindung besteht dar- 47 und 49 verbunden, fiber die emerseits beispielsweise 
in, den EinfluB einer speziellen Behandlung der Mated- die Ist-Stelhing verschiedener Stellgheder des Stoffauf- 
albahn in einer geeigneten Nachbehandlungseinrich- laufs 33 erfaBt werden konnen und die andererserts dazu 
tuns beispielsweise die Leimung oder Nachbefeuch- dienen,Steuersignale an die Steflgheder weiterzuleiten. 
tunl'emer Papierbahn, auf den Querschrumpf on-line zu eo Die PapierhersteDungsmaschine 31 1st auBerdem 
beobachten. Aus der Schnimpfanderung sind dann wei- noch mit einer MeBeinrichtung 51 versehen, die der in 
tere ProzeBgrtBen, beispielsweise die Uimaufnahme Fig. 1 dargesteUten MeBeinnchtung 13 entspncht und 
des Papiers, ableitbar. Diese ProzeBgraBen k6nnen die fiber eine Signalleitung 53 MeBsignale an die Re- 
dann fur die Bestimmung weherer SteUeingriffe heran- cheneinheit45 abgibt Dies kannimt einem Momtor55 
gezogen werden. 65 versehen sein, auf dem sowohl MeB- als auch Steuersi- 

AusderB schreibungderFig. 1 und2istohneweite- gnaledarstellbarsind . 
res e^dklTdaB sich durch dls Verfahren zur Ermitt- Aus Flg.3 wird deutfich, daS imt H^e der MeBem- 
lung eines Querschrumpf-Querprofils einer Material- richtune 51 Querprofile der Matenal bahn 43 ertaBt 
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werden konnen. Ein besondersjrichtiges Anwendungs- aus einer zweiten Papierstofoorte, jedoch mit anderer, 

MA der Erfindune ist die soeenannte F&chengewichts- vorzugsweise germgerer Stoffdichte. Von der Quer- 

SrVrofilregeluik mit deren Hilfe eine mdglichst VerteMeitung 75 sind mehrere sektionale Zuffihrleitun- 

deictaaBige flachenbezogene Masseverteilung der gen 77 mit je einem als Steuerventil 79 ausgebildeten 

Materialbahn eiiigesteUt werden soILWenndsomitffil- s Stellglied abgezweigt 

fe der M-^™^""* si Abweichimgen im gewlinsch- Jede der Zufuhrieitungen 77 fuhrt somit einen steuer- 

tenFlachenie'wkhtder Material bahn. also Abweichun - baren sektionalen Neben-Stoffstrom zu emer Misch- 

gelTmTMe^i^te^^ronXfestgMelltw^ik stelle 81, wo er nut einem der sektionalen Hauptstoff- 

kdnnen fiber die Reiheneinhdt « bestimmte Stellgiie- strome vermischtwird. 

deTd«SisMainX33soan^ Im Falle ernes Dreischicht-Stoffaufktfes wird man 

dfei eewto^Dicke" to Materialbahn beziehungswei^ das Leitungssystem 71 bis 77 mit dem Steuerventil 79 

seige^^te F^Kew®tji^ei:& isTalso ' und den Mischstellen 81 vorzugsweise der mittleren 

emeormUeBeeMussungderFasennengem6gEch,die ScMchtzuordnen. 

Ober den Stoffauflauf 33 abgegeben wird. Abweichend von der DarsteUung m Fig. 4 konnte zu- 

Ebenso ist es mit Hilfe der Recheneinheit 45 moglich, 15 satzlich noch folgendes vorgesehen werden: Weitere 

den Dampfblaskasten 41 so anzusteuem, dafi einz elne Zufuhrieitungen fur einzeln steuerbare sektionale Ne- 

Zon en der M atenalbafin 43mihrpder ^nigerjerwannt ben-Stoffstrome konntenm die sektionale Zuffihrleitun- 

werden. AuTdiese" Weise laBt sich ein bestimmtes gen 69 fur den ersten Hauptstoffstrom einmunden. 

Feuchtigkeits-Querprofil der Materialbahn 43 einstellen Bereits aus der in Rg. 4 darstellten Prinzipskizze wird 

und damit letztlich auch das Querschrumpf-Querproffl 20 deutfich, daB die Stellglieder in rektiv geringem Ab- 

eezielt beeinflussen. stand zueinander angeordnet sein konnen. WShrend bei 

Es wird nach aflem deutfich, daB mit Hilfe der hier herkommlichen Typen ernes Stoffauflaufs, deren Blen- 

beschriebenen Erfindung ein Querproffl einer Material- denverstellung insbesondere rmt SteDspmdeln vorge- 

bahn eezielt beeinfluBbar ist, weil die ortlichen Materi- nommen wird, der EmfluB der Verstellung emer Stell- 

albahneigenschaften durch eine gezielte Verstellung a spmdel auf das nachengewichts-Querprofil mehr als 

verschiedener Stellglieder, sei es von Stellgliedern im den vierfachen Stellghedabstand entspncht, wirkt ach 

Stoffauflauf oder in einem Dampfblaskasten, beeinfluB- die VersteUung eines den Neben-Stoffstrom beeinflus- 

senden Stellglieds auf das Flichengewichts-Querprofil 

Anhand von Fig. 4 soil noch einmal auf die besonders etwa im Bereich des zweieinhalbfachen SteHgliedab- 

wichtiee Mwendung der Erfindung eingegangen wer- 30 standesaus. , 

den, nlmlich auf die Flachengewichts-Querprofarege- Mit Hilfe der Erfindung ist es moglich, trotz ides genn- 

hing beziehungsweise auf die Enstellung eines vorbe- gen Abstands der Stellgheder bei emer firtlrchen Ab- 

stimmten Flachengewichts-Querprofils einer Material- weichung des QuerprofOs der Materialbahn, genau das 

SaneinemStoffauflaui Stellglied anzusprechen, mil t dessen Hdfe ach das ge- 

Fie 4 zeigt rein beispielhaft einen Zweischichten- 3s wunschte Querproffl einstellen laBt Dabei kann auf- 

Stoffaufiauf 33, zusammen mit einem schematisch dar- grand der relativ hohen Dichte der Stellglieder eme 

gestellten Leitungssystem zum Zuffihren von verschie- wesentfichverbesserte Papierquabtat erreicht werden. 

denenFaserstoff-Suspenstonen. Aus der Beschreibung ergibt sich msgesamt,daB das 

Der Stoffauflauf 33 umfaBt eine Duse 57, die in be- Verfahren zur Ernuttlung der Auswirkung einer Stell- 

kannter Weise durch zwei sich fiber die Breite der Pa- 40 gliedversteUung einfach durclifuhrbar 1st, und daB dabei 

Dierherstenungsmaschine 31 erstreckende Stromruh- der ProzeB zur Herstellung emer Matenalbahn m kei- 

rungswinde 57a und 57b begrenzt wird. Die Stromfah- ner Weise gestort wird, insbesondere kerne allein auf 

rungswinde 57a, 57b sind Qber je einen bekannten Tur- der Messung beruhenden Nachteile f Or die Bahneigen- 

bulenzzenerator 59 mit einer mittleren stationiren schaften eintreten. Es bedarf ledighch der Vorhersage 

Trennwand 61 verbunden. Am auslaufseitigen Endeder 4 S der erwarteten Auswirkung anhand von Erkenntmswer- 

Trennwand 61 ist wiederum mhtels eines Gelenks 63 ten. Durch den Vergleich der theoretisch vorhergesag- 

eine Lamefle 65 schwenkbar befestigt Abweichend ten Auswirkung mit gemessenen Bahneigenschafts- 

hiervon kann die Lamelle auch starr an der Trennwand Querprofil-Werten kann eine Verbesserung der Er- 

61 befestigt sein. kenntniswerte vorgenommen werden, bis die Vornersa- 

Ein enter Hauptstoffstrom, der aus einer ersten Pa- 50 ge mh dem gemessenen Werten weitgehend ubereins- 

pierstoffsorte besteht, gelangt aber eine Quer-VerteS- tinunt 

leitung 67 und fiber eine davon abgezweigte Reihe von Das Verfahren eignet sich zur Vorhersage emersats 

sektionalen Zuffihrieitungen 69 zu einem der beiden fiber den Auswirkungsort emer StellgUedverstellung 

TurbulenzgeneratorenSa aber auch andererseits fiber den Verlauf der Bahneigen- 

Abweichend von der in Fig. 4 gew&hlten DarsteUung 55 schaften in der Nahe des Auswirkungsortes^lso uber 

kann in jeder der sektionalen Zufuhrieitungen 69 ein als die Form der Auswirkung. Die Vorhersagen fiber die 

Volumenstromregler ausgebfldetes Stellglied vorgese- Form der Auswirkung, also fiber die Weite der Auswir- 

hen werd en! kung am Auswirkungsort und fiber die Amplitude der 

Ein zweiter Hauptstoffstrom, bestehend aus einer an- Anderungen der Materialbalmeigenschaften am Aus- 

deren Papierstoffsorte, gelangt fiber eine Quer-Verteil- » wirkungsort, werden durch Vergleich mit gemessenen 

leitun* 71 und fiber eine davon abgezweigte Reihe von Werten schrittweise immer wetter verbesserL Auf diese 

sektionalen Zufuhrieitungen 73 zu dem anderen Turbu- Weise kann auch eine Oberlagerung der Auswirkung 

lenzeenerator. Damit, falls erforderlich, daB Flachenge- einer Stellgliedverstellung mit d n Auswirkungen be- 

wichts-Querproffl der herzustellenden Papier- bezie- nachbarter SteEgfiedverstellung n v rhergesagt wer- 

hungsweise Materialbahn korrigiert werden kann. ist « den. Es zeigt sich namlich, daB die Weite der Auswir- 

eine dritte Quer-Verteilleitung 75 vorgesehen, fiber die kung der Verstellung ernes Stellghedes oft so breit 1st, 

ein sogenannter Neben-Stoffstrom zugeffihrt wird. Die- dafl sie sich fiber mehrere Stellghed r hmweg erstreckt. 

ser besteht zum Beispi 1 aus Verdfinnungswasser oder Mit Hilfe des Verfahrens zur Ermittlung der Auswir- 
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kung der SteUgUedversteUungen kann, nach dem Oben- 
gesagten, sowohl ein Quenchrumpf-Querprofil einer 
Materialbahn exaktbestimmt werden als auch das seith- 
che Verlaufen der Materialbahn innerhalb der Herstel- 
hingsmaschine. Das Querschrumpf-Querprofil ist einer- 5 
seits als wichtiger QuaMtsparameter der erzeugten 
Bahn von Interesse, anderersehs ermogUcht es auch 
Rfickschlfisse auf die Funktion der Produktionsmaschi- 
ne. 

Es zeigt sich, daB die Auswirkung anhand von Er- 10 
kenntniswerten zunachst ungefahr vorausgesagt wer- 
den kann und daB bei der VersteUung mehrerer Spin- 
deln und bei der Ermittlung der Auswirkung der Ver- 
steUungen die Vorhersage fiber die Auswirkung so ab- 
gestimmt werden kann, daB sowohl ein Querschrumpf- 15 
Querprofil als auch ein seitUches Verlaufen der Bahn 
erfaBtkdnnen. 

Insbesondere dadurch, d aB nach jeder VersteUung ei - 
ae Sten gUedes die Auswirkung vorher^ 
^m^A^^asplM^ ^ erhait man eine Fiille von_2Q 
fZ^werteijlo'daJB die Erkenntniswerte optimal abge- 
stimmt werden konnen. Die VieLzahl der Enmtthingen 
der Auswirkungen laBt sich am besten durch eine auto- 
matische Durchfuhrung des Verfahrens realisieren, so 
daB schlieBlich auch eine on-line Bestimmung der Aus- 75 
wirkungenmdglichist 

Aus dem Obengesagten werden die Ziele der be- 
schriebenen Querschrumpfmessung deutlich: Erstens 
soil eine Querprofilregelung ermoglicht werden, mit de- 
ren Hilf e die Zuordnung der SteUgUedpositionen zu den 30 
MeBgliedpositionen gegeben ist, so daB die fur die opti- 
male Beeinflussung des Querproffls anzusprechenden 
Stellglieds geortet werden konnen. 

AuBerdem soil eine technologist ProzeBbeurtei- 
| im£ , mfiglirh v>™ t hpispielgweise in der Trockenpartie 35 
eine gleichm&Bige Trocknung uber die Ba^reiteoder 
"m^~N^partie" erne gleichmiBige* Faserorientierung 
und ein gleichmaBiges Langs- zu Quer-ReiBfestigkeits- 
Verhtltnis uber die Bahnbreite oder dergleichen. 

BeidertechnologischenProzeBbeurteilungistdieex- 40 
akte Kurvenform des Querschrumpf-Querprofils be- 
deutsam. Bei der Realisierung einer Querprofilregelung 
muB der Fehler an jeder Stellgliedposition kleiner als 
der 0,5-fache Stellgiiedabstand sein, damh eine Rege- 
lung moglich ist Bei einem Fehler, der kleiner als der 45 
0,2-fache Stellgliedabstaiid ist, kann eine sinnvoUe Rege- 
lung realisiert werden. 
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1. Verfahren zur Ermittlung der Auswirkung einer 
VersteUung von bei der HersteUung einer Material- 
bahn eingesetzten, fiber die Bahnbreite verteUt an- 
geordneten, die Materialbahneigenschaften beein- 
flussendenSteUgUedenudadnrchgekennzeichnet, 55 
daB bei der VersteUung mindestens dnes SteUgUe- 
des eine aus Erkenntniswerten uber das Verhalten 
des Bahneigenschafts-Querprofils bei der Verande- 
rung von StellgUedern abgeleitete Vorhersage uber 
die Auswirkung der SteUgUedversteUung getroffen eo 
wird, daB mindestens ein Bahneigenschafts-Quer- 
profil vor und nach der VersteUung der SteUgUeder 
gemessen wird, daB die Vorhersage fiber die Aus- 
wirkung der SteUgUedversteUungen mit der gemes- 
senen Auswirkung verglichen wird, daB di beste- 65 
henden Erkenntniswerte abgewand It werden, bis 
sich eine bessere Obereinstimmung zwischen vor- 
hergesagter und gemessener Auswirkung ergfbt 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Vorhersage fiber die Auswir- 
kungsorte von SteUgUedversteUungen getroffen 
wird. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB eine Vorher- 
sage fiber die geometrische Form der Auswirkun- 
gen getroffen wird 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Weite der Auswirkung am jeweili- 
gen Auswirkungsort vorhergesagt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die AmpUtude der Anderung der 
Materialbahneigenschaften im jeweUigen Auswir- 
kungsort vorhergesagt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Quer- 
schrumpf-Querprofil aus den Auswirkungsorten 
ermitteltwird 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche^ dadurch gekennzeichnet, daB das seithche 
Verlaufen der Materialbahn aus den Auswirkungs- 
orten ermittelt wird 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB nur die Ver- 
steUung der SteUgUeder berficksichtigt wird, die zur 
lauf enden EinsteUung der Bahneigenschafts-Quer- 
profile benotigt werden. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstel- 
lung der SteUgUeder nur so gew&hlt wird, wie es zur 
laufenden EinsteUung der Bahneigenschafts-Quer- 
profile notwendig ist 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, daB die VersteUung der SteUgUeder durch 
eine automatische Bahneigenschafts-Querprofilre- 
gelung erfolgt 

1 1. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Verfah- 
ren durch einen Steuerungsrechner automatisch 
durchgeffihrt wird 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Verfah- 
ren on-line durchgefuhrt wird 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprfiche, daB die VersteUung der SteUgUeder zur 
Beeinflussung von Flachengewicht, Feuchte und/ 
oder Dichte der Materialbahn berucksichtigt wird 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Erkennt- 
niswerte fiber das Verhalten der Materialbahn i- 
genschaften zunachst aufgrund aUgemeiner, einfa- 
cher Aussagen fiber das Verhalten der Material- 
bahneigenschaften gewonnen werden. 

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Erkennt- 
niswerte schrittweise abgewandelt werden, wobei 
zunachst eine mogUchst aUgemeine, einf ache Aus- 
sage fiber das Verhalten der Materialbahneigen- 
schaften getroffen wird und schUeBUch eine Vor- 
aussage, die das tatsachUche Querprofil der Materi- 
albahn mogUchst genau wiedergibt 

16. Verfahren nach einem der v rhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB nach jeder 
VersteUung der SteUgUeder das Verfahren nach ei- 
nem der Ansprfiche 1 bis 15 durchgeffihrt wird 

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine Mitte- 
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lung oder Filtenmg der Ergebtiisse bei der Bestim- 
mung der Auswirkung ffir eine Anzahl von Vorher- 
sagen, und/oder fflr eine Anzahl von zeitlich nach- 
einanderliegenden Stellgiiedverstellungen und/ 
oder fur eine Anzahl einzelner Querprofilmessun- 5 
gen durchgefuhrt wird. 

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Grad 
der Obereinstimmung von Messung und Vorhersa- 
ge rechnerisch bestimmt wird, vorzugsweise mit 10 
mittels einer Korrdationsrechnung oder durch 
Auswertung der mittleren quadratischen Abwei- 
chung. 

19. Einrichtung zur Ermitthing der Auswirkung der 
Verstellung von bei der Herstellung einer Material- 15 
bahn eingesetzten, fiber die Bahnbreite verteilt an- 
geordneten, die Materialbahneigenschaften beein- 
flussenden Stellgliedern, insbesondere zur Durch- 
fGhrung eines Verfahrens nach einem der Anspru- 
che 1 bis 18, mit einer Mefleinrichtung zur Erf as- 20 
sung des Querprofils einer Materialbahneigen- 
schaft, mit Stellgliedern zur Beeinflussung des 
Querprofils der Materialbahneigenschaft Und mit 
einer Recheneinheit zur Bestimmung der Auswir- 
kung einer Stellgliedverstellung, dadurcb gekemi- 25 
zeichnet, daB in der Recheneinheit (11) Erkenntnis- 
werte fiber das Verhalten der Materialbahneigen- 
schaften bei der Verstellung eines Stellgliedes (7) 
verarbeitet werden. 

20. Einrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB die Recheneinheit (11) die Auswir- 
kung anhand der Erkenntniswerte on-line be- 
stimmt 

21. Einrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere — in Laufrichtung der Mate- 35 
rialbahn bintereinanderliegende — MeBeinrichtun- 
gen vorgesehen sind. 

22. Verfahren zur Herstellung einer Materialbahn, 
insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn aus 
einer Wasser-Faserstoff-Suspension, bei dem eine 40 
Anzahl fiber die Bahnbreite verteilt angeordneten 
und wenigstens eine der Bahn-Eigenschaften (bei- 
spielsweise das spezifische Flachengewicht) beein- 
flussenden Stellgliedern eingesetzt werden, bei 
dem man mittels einer MeBeinrichtung das Quer- 45 
profil der genaonten Bahneigenschaften miBt und 
aus den MeBwerten StellgroBen gewinnt, die auf 
die Stellglieder derart wirken, daB sich das ge- 
wunschte Bahneigenschafts-Querprofil einstellt, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei der Verstellung 50 
eines Stellgliedes die nach Anspruch 1 bis 18 ermit- 
telten Auswirkungen von Stellgiiedverstellungen 
berucksichrigt werden. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn- . 
zeichnet, daB das ermitteke Querschrumpf-Quer- 55 
profil die Grundlage ffir eine on-line Oberwachung 
und Beeinflussung des Querschrumpf-Querprofils 
selbstist 

24. Verfahren nach Anspruch 21 und 22, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Flachengewichts-Quer- 60 
profil durch eine sektional einstellbare Faserstoff- 
menge in einem Stoff auflauf geregelt wird. 

25. Vorrichtung zur Herstellung einer Material- 
bahn, insbesondere ein r Papier- oder Kartonbahn, 
insbesondere zur Durchfuhrung eines Verfahrens 65 
nach einem der Ansprfiche 22 bis 24. 
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